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) Verfahren zur Herstellung eines medizimschen Anscniuiseiementes zur verwenaung oei 
Transfusionsleitungen, Infusionsleitungen und dgl. medizinischen Leitungen sowie nach diesem Verfahren 
hergestelltes Anschlu&element 



© Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 2um Herstel- 
len eines medizinischen AbschluGelementes fur eine medizi- 
nische Transfusions- oder Infusionsleitung. Das AbschluR- 
element besteht aus einem Grundkorper mit einem an die 
medizinische Leitung anschlie&baren Kanal sowie aus einem 
eine Offnung dieses Kanals verschlieBenden AbschluGkor- 
per, der aus einem elastischen Kunststoffmaterial herge- 
stellt und mittels einer Infusionsnadel durchstoRbar ist. 
Beide Teile des Abschlu&elementes werden in ein und 
demselben SpritzguRwerkzeug in zeitlicher Folge nacheinan- 
der hergestellt, wobei das im ersten Verfahrensschritt 
hergestellte Teil beim Formen des im zweiten Verfahrens- 
schritt hergestellten Teils in der Form verbleibt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen eines medizinischen AnschluBelementes so- 
wie auf ein solches AnschluBelementes fur die Verwen- 
dung bei einer Transfusionsleitung. Infusionsleitung 
oder dgl. medizinischen Leitung, bestehend aus einem 
aus einem ersten Kunststoffmaterial gefertigten und ei- 
nen Grundkorper bildenden ersten Teil des AnschluB- 
elementes, welches (Teil) in seinem Inneren wenigstens 
einen Uber mindestens eine AnschluBoffnung mit der 
medizinischen Leitung verbindbaren Kanal aufweist, so- 
wie aus einem eine weitere Offnung des Kanals dicht 
verschlieBenden und einen AbschluBkorper bildenden 
Teil des AnschluBelementes, welches (Teil) aus einem 
zweiten Kunststoffmaterial gefertigt ist, das eine im 
Vergleich zum ersten Kunststoffmaterial hohere Elasti- 
zitat aufweist Medizinische AnschluBelemente dieser 
Art sind bekannt und werden insbesondere in Verbin- 
dung mit medizinischen Infusions- oder Transfusionslei- 
tungen bzw. an AnschluBstiicken derartiger Leitungen 
dazu verwendet, urn eine sterile Einleitung von Medika- 
menten oder eine sterile Entnahme von Proben (Blut 
usw.) in bzw. aus geschlossenen Infusions- oder Transfu- 
sionssystemen zu ermoglichen. Weiterhin werden sol- 
che AnschluBelemente speziell auch zur Einleitung und 
Entnahme von Zusatzen oder Proben in bzw. aus ge- 
schlossenen medizinischen Systemen fur die Urinablei- 
tung verwendet 

Die Verwendung erfolgt in der Weise, daB das jeweili- 
ge AnschluBelement an einem AnschluBstutzender Lei- 
tung bzw. des Leitungssystems mit Hilfe einer Schraub- 
verbindung (Luer-Lock) dicht befestigt wird, so daB der 
im Grundkorper ausgebildete Kanal mit der medizini- 
schen Leitung in Verbindung steht Der AbschluBkor- 
per, der bei bekannten AnschluBelementen als Vulkani- 
sationsteil aus einer Gummiverbindung (z. B. Silikon 
oder Latex) hergestellt und am Grundkorper (bevor- 
zugt unter Verwendung eines weiteren Halteelementes) 
montiert ist, kann zum sterilen Einleiten von Medika- 
menten oder zum sterilen Entnehmen von Proben mit- 
tels einer Kanule oder Nadel durchstoBen werden, die 
dann mit ihrem offenen Ende in den Kanal oder aber 
uber diesen Kanal in die medizinische Leitung bzw. de- 
ren AnschluBstutzen hinein reicht. 

Die AnschluBelemente konnen entweder als Ab- 
schlusse bzw. Injektionsstopfen ausgebildet sein, die die 
medizinische Leitung an dem betreffenden AnschluB- 
stutzen abschlieBen, oder aber die AnschluBelemente 
konnen auch als Durchgangsstticke ausgebildet sein, die 
dann in die betreffende medizinische Leitung eingefugt 
sind und dementsprechend wenigstens zwei AnschluB- 
offnungen aufweisen. 

Nachteilig ist bei den bekannten AnschluBelementen 
deren aufwendige Herstellung, da diese AnschluBele- 
mente aus mehreren Einzelteilen durch Zusammenfu- 
gen hergestellt werden und es hierbei auch notwendig 
ist, die einzelnen Teile durch Verkleben, UltraschweiBen 
oder andere Fugeverfahren miteinander zu verbinden. 
Hierbei lassen sich auch Montagefehler bei der Monta- 
ge des AbschluBkorpers nicht ausschlieBen. Derartige 
Montagefehler sind wegen des elastischen Materials des 
AbschluBkorpers bei bekannten AnschluBelementen 
nach ihrer Fertigstellung nicht oder aber nur schwer 
erkennbar, fuhren aber zu erheblichen Undichtigkeiten 
mit schwerwiegenden Nachteilen fur den jeweitigen Pa- 
tienten. 

Aufgabe der Erfindung ist es f ein Verfahren zum Her- 



361 Al 

2 

stellen eines AnschluBelementes bzw. ein AnschluBele- 
ment aufzuzeigen, welches bei verbesserter Qualitat ei- 
ne wesentlich preiswertere Fertigung ermoglicht. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entspre- 
5 chend dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 
1 bzw. ein AnschluBelement entsprechend dem kenn- 
zeichnenden Teil des Patentanspruches 10 ausgebildet. 

Bei der Herstellung des erfindungsgemaBen An- 
schluBelementes werden zwei unterschiedliche Kunst- 
to stoffmaterialien, die bevorzugt thermoplastische Kunst- 
stoffe sind, aus zwei unterschiedlichen Spritzkopfen 
bzw. Plastifizierungseinheiten (Zylinder mit Schnecke) 
in eine einzige Spritzform zeitlich nacheinander einge- 
spritzt. Der hiermit hergestellte Spritzling ist dann das 
is fertige AnschluBelement und besteht dann aus dem 
Grundkorper, aus dem steiferen ersten Kunststoffmate- 
rial sowie aus dem AbschluBkorper, der aus dem zwei- 
ten, flexiblen Kunststoffmaterial mit erhohtem Ruck- 
stellungsvermogen, vorzugsweise aus einem thermopla- 
20 stischen Elastomer hergestellt ist. 

Dieses Verfahren bietet speziell bei einem medizini- 
schen AnschluBelement wesentliche Vorteile, da mit 
diesem Verfahren die Fertigung schon allein durch den 
Wegfall von Montagearbeiten wesentlich verbilligt 
25 wird, sondern mit dem Verfahren wird auch eine we- 
sentliche Steigerung der Qualitat insbesondere auch 
hinsichtlich des Dichtheitsgrades zwischen dem Grund- 
korper und dem AbschluBkorper erreicht, so daB an den 
Ubergangen zwischen Grundkorper und AbschluBkor- 
30 per auch ein Durchwachsen von Bakterien wirksam ver- 
hindert ist. Weiterhin entfallen bei der Erfindung Mon- 
tagefehler, insbesondere auch in bezug auf den Ab- 
schluBkorper. 

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht auch 
35 darin, daB in bezug auf die formliche Gestaltung des 
AnschluBelementes keine Rucksicht auf Montagevor- 
gange genommen werden muB, insbesondere auch kei- 
ne Fiigehilfen erforderlich sind. Weiterhin werden bei 
der Erfindung Ritzen, Fugen usw., in denen sich 
40 Schmutz ansammeln konnte, wirksam vermieden. 

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren 
an einem Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert. Es zei- 
45 gen: 

Fig. 1 in Seitenansicht ein als Endstiick bzw. als Injek- 
tionsstopfen ausgebildetes medizinisches AnschluBele- 
ment gemaB der Erfindung; 
Fig. 2 einen Langsschnitt durch das AnschluBelement 
so gemaB Fig. 1; 

Fig. 3 einen Schnitt entsprechend der Linie I-l der 
Fig.l; 

Fig. 4 in schematischer Darstellung eine Spritzvor- 
richtung zum Herstellen des AnschluBelementes nach 
55 den Fig. I bis 3. 

Das in den Figuren mit 1 bezeichnete und als Injek- 
tionsstopfen ausgebildete AnschluBelement ist in einem 
zweistufigen Spritzverfahren aus zwei Kunststoffmate- 
rialten mit unterschiedlichen physikalischen Eigenschaf- 
60 ten hergestellt, namlich aus einem steiferen Kunststoff- 
material, z. B. Polypropylen (PP), und aus einem flexi- 
blen Kunststoffmaterial mit erhohtem Ruckstellungs- 
vermogen, beispielsweise thermoplastisches Elastomer 
(TPE), hergestellt. Das steifere Kunststoffmaterial bildet 
65 einen Grundkdrper 2 des AnschluBelementes 1. Dieser 
Grundkorper 2 ist in der Schnittdarstellung der Fig. 2 
und 3 mit der Doppellinien-Schraffur wiedergegeben. 
Das flexiblere Kunststoffmaterial bildet einen Ver- 
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schluBkorper 3, der in der Schnittdarstellung der Fig. 2 
und 3 mit der Einfachlinien-Schraffur wiedergegeben 
ist. 

Der Grundkorper 2 ist an seinem in den Fig. I und 2 
unteren und zur Unterseite hin offenen Ende napffor- : 
mig ausgebildet. d.h. er besitzt dort einen im wesentli- 
chen kreiszylinderformigen und die Symmetrieachse S 
des AnschluBelementes 1 konzentrisch umschlieBenden 
Abschnitt 4 sowie einen Zwischenboden 5, der im we- 
sentlichen senkrecht zu der Symmetrieachse S liegt. An n 
der der Unterseite bzw. der offenen Seite V des An- 
schluBelementes 1 zugewandten Unterseite des Zwi- 
schenbodens 5 ist von diesem Zwischenboden ausge- 
hend ein rohr- oder htilsenartiger Ansatz 6 angeformt, 
der an seiner tnnen- und AuBenflache einen im wesentli- i 
chen kreisformigen Querschnitt aufweist und die Sym- 
metrieachse S ebenfalls konzentrisch umschlieBt. Der 
Ansatz 6, der mit seinem unteren Ende bzw. mit der 
dortigen Stirnflache 6' Ober die Unterseite 1' des An- 
schluBelementes 1 bzw. uber die dortige Stirnflache 4' 2 
der Umfangswand 4 etwas vorsteht, bildet in seinem 
Inneren einen Kanalabschnitt 7, der zur Unterseite des 
AnschluBelementes 1, d.h. an dem uber die Stirnflache 4' 
wegstehenden Ende des Ansatzes 6 offen ist. An der der 
Unterseite des AnschluBelementes abgewendeten 2 
Oberseite der Zwischenwand 5 schlieBt sich an diese 
Zwischenwand 5 ein an seiner AuBen- und Innenflache 
kreiszylinderfdrmig ausgebildeter Abschnitt 8 an, der 
die Symmetrieachse S ebenfalls konzentrisch um- 
schlieBt. Bei der dargestellten Ausfuhrungsform ist der 3 
Auflendurchmesser des Abschnittes 8 im Bereich der 
Randelung 9 kleiner als der AuBendurchmesser des Ab- 
schnittes 4 im Bereich der Randelung 10. Im Ubergangs- 
bereich zwischen der Randelung 9 und der Randelung 
10 weist das AnschluBelement 1 eine kreiszylinderformi- 3 
ge AuBenflache mit gleichbleibendem Durchmesser auf, 
die dann teilweise vom Abschnitt 8 f teilweise von der 
Umfangsflache der Zwischenwand 5 sowie teilweise 
auch vom Material des AbschluBkorpers 3 gebildet ist, 
der in gewissen Bereich en bis an diese AuBenflache des a 
AnschluBelementes 1 reicht. 

Der zylinderfdrmige Abschnitt 8 schlieBt nicht unmit- 
telbar an die Oberseite der Zwischenwand 5 an, sondern 
bei der dargestellten Ausfuhrungsform uber vier Stege 
1 1, so daB sich zwischen diesen Stegen 1 1 insgesamt vier 4 
Fenster ergeben, durch die der vom Abschnitt 8 urn- 
schlossene Raum im Bereich der Umfangswand 4 zur 
Umfangsflache des AnschluBelementes 1 bzw. des 
Grundkorpers 2 hin offen ist. 

An der Oberseite der Zwischenwand 5 ist weiterhin ; 
ein hulsenartiger Abschnitt bzw. Ansatz 12 angeformt, 
der an seiner AuBen- und Innenflache jeweils einen im 
wesentlichen kreisformigen Querschnitt aufweist und 
die Symmetrieachse S konzentrisch umschlieBt. Der An- 
satz 12 ist seinerseits konzentrisch und mit Abstand vom < 
Abschnitt 8 umschlossen. Ebenso wie der Abschnitt 8 ist 
auch der Ansatz 12 zur Oberseite d. h. zu der dem An- 
satz 6 abgewendeten Seite des Grundkorpers 2 hin of- 
fen. An der Innenflache ist der den Ansatz 6 mit Abstand 
umschlieBende Abschnitt 4 mit einem Gewinde 13 ver- 1 
sehen, welches Teil eines, der Fachwelt unter der Be- 
zeichnung "Luer-Lock" bekannten Verbindungssystems 
ist und mit welchem das AnschluBelement I an einem 
zylinderformigen AnschluBstutzen eines medizinischen 
Leitungssystems, beispielsweise einer Transfusions- 1 
oder Infusionsleitung, Katheder usw. befestigt werden 
kann. Der zyhnderformige AnschluBstutzen, der an sei- 
ner AuBenflache beispielsweise zwei mit dem Gewinde 
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13 zusammenwirkende Vorsprunge aufweist, reicht bei 
an diesem AnschluBstutzen befestigtem AnschluBele- 
ment 1 mit einer Teillange in den vom Abschnitt 4 urn- 
schlossenen Bereich hinein, wobei der an seiner AuBen- 
flache leicht kegelstumpfformig ausgebitdete Ansatz 6 
von dieser Teillange des AnschluBstutzens dicht um- 
schlossen wird. Ober das untere, offene Ende steht der 
Kanal 7 dann mit dem AnschluBstutzen und uber diesen 
letztlich mit der medizinischen Leitung in Verbindung. 

Es versteht sich, daB der Grundkorper 2 mit alien 
seinen Elementen 4, 5, 6, 8 und 12 einstiickig hergestellt 
ist. 

Wie insbesondere Fig. 2 zeigt, ist der AbschluBkorper 
3 ebenfalls napfartig ausgebildet, d. h. dieser AbschluB- 
korper besteht aus einem im wesentlichen kreiszylinder- 
formigen Abschnitt 14, der im wesentlichen den zwi- 
schen der Innenflache des Abschnittes 8 und der AuBen- 
flache des Ansatzes 12 gebildeten Raum ausfullt. Der 
Abschnitt 14 reicht bis an die Oberseite der Zwischen- 
wand 5 des Grundkorpers 2 und geht dort in radial nach 
auBen wegstehende Abschnitte 15 Uber, die die zwi- 
schen den Stegen 1 1 gebildeten Fenster ausfullen und an 
denen der AbschluBkorper 3 bzw. dessen Material bis 
an die Umfangsflache des AnschluBelementes 1 reicht. 
An der Oberseite ist der AbschluBkorper 3 mit einem 
Bodenabschnitt 16 versehen, der an seiner der Untersei- 
te des AnschluBelementes 1 zugewendeten Unterseite 
einen von dort wegstehenden, die Symmetrieachse S 
konzentrisch umschlieBenden Ansatz 17 aufweist, der 
den innerhalb des Ansatzes 12 gebildeten Raum teilwei- 
se ausfullt und einen nach unten hin offenen Kanalab- 
schnitt 18 bildet, welcher durch eine Offnung 18' im 
Bereich der Zwischenwand 5 mit dem Kanalabschnitt 7 
in Verbindung steht und zusammen mit diesem Kanal- 
abschnitt 7 den Innenraum bzw. Kanal des AbschluBele- 
mentes 1 bildet. In alien Bereichen, in denen der Ab- 
schluBkorper 3 einer Flache des Grundkorpers 2 be- 
nachbart ist, besteht eine absolut dichte Verbindung 
zwischen dem Grundkorper 2 und dem AbschluBkorper 
3. Diese Verbindung wird bei der dargestellten Ausfuh- 
rungsform dadurch erreicht, daB das den AbschluBkor- 
per 3 bildende flexible Kunststoffmaterial mit Vorspan- 
nung gegen die entsprechenden Flachen des Grundkor- 
pers 2 anliegt, was unter Berucksichtigung des Rtick- 
stellvermogens des Materials des AbschluBkorpers 3 
durch einen entsprechend hohen Druck beim Spritzen 
dieses AbschluBkorpers erreicht wird. Ein besonders 
dichter AbschluB wird bei der dargestellten Ausfuh- 
rungsform auch dadurch erreicht, daB der AbschluBkor- 
per 3 mit seinem Abschnitt 14 den Abschnitt 12 des aus 
dem weniger flexiblen Material hergestellten Grund- 
korpers 2 umschlieBt, so daB die nach dem Spritzen des 
AnschtuBkorpers 3 auftretende Material-Schwindung 
zu einem besonders festen und dichten Sitz des Ab- 
schluBkorpers 3 bzw. des Abschnittes 14 auf dem Ansatz 
12sorgt. 

Bei an einem AnschluBstutzen einer medizinischen 
Leitung befestigtem AbschluBelement 1 kann der Ab- 
schluBkorper 3 dieses AnschluBelementes im Bereich 
des Bodenabschnittes 16 mittels einer Injekttonsnadel 
oder Kanale leicht durchstochen werden, so daB uber 
diese Nadel oder Kanule in die medizinische Leitung 
Stoffe injiziert bzw. aus dieser Leitung Proben entnom- 
men werden konnen. 

Bei der vorbeschriebenen Ausfuhrungsform des An- 
schluBelementes 1 ist der AnschluBkorper 3 durch die 
Abschnitte 15, die in die zwischen den Stegen 1 1 gebil- 
deten Fenster bzw. Hinterschneidungen hineinreichen, 
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am Grundkorper 2 mechanisch gesichert. Alternativ 
oder aber zusatzlich hierzu ist es aber auch moglich, 
durch entsprechende Auswahl der fiir den Grundkorper 
2 und den AbschluBkorper 3 verwendeten Materialien 
eine chemische Verbindung zwischen im Grundkorper 2 5 
und dem AbschluBkorper 3 zu erreichen. 

Die Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung eine 
Spritzvorrichtung 19 zum Herstellen des AnschluBele- 
mentes 1. Diese Spritzvorrichtung 19 umfaBt ein Spritz- 
werkzeug 20, in welchem wenigstens eine Spritzform 2t 10 
ausgebildet ist, sowie zwei Plastifiziereinheiten (Zylin- 
der mit Schnecke) bzw. Spritzkopfe 22 und 23 zum Ein- 
bringen des wenig elastischen Kunststoffmaterials fur 
den Grundk6rper 2 (Spritzkopf 22) bzw. fur das Einbrin- 
gen des elastischen ICunststoffmaterials des AbschluB- 15 
korpers 3 (Spritzkopf 23) in das Spritzwerkzeug 20 bzw. 
die dortige Spritzform 21. 

In einem ersten Arbeitsschritt wird zunachst in der 
Spritzform 21 unter Verwendung des Spritzkopfes 22 
der Grundkorper 2 hergestellt. In einem zweiten, zeit- 20 
lich foigenden Arbeitsschritt wird dann unter Verwen- 
dung des Spritzkopfes 23 der AbschluBkorper 3 erzeugt. 
Hierfur wird beispielsweise durch Drehen oder Wenden 
des Spritzwerkzeuges 20 die wenigstens eine Spritz- 
form 21 in den Wirkungsbereich des Spritzkopfes 23 25 
gebracht. Der Grundkorper 2 verbleibt in der Spritz- 
form 21, d. h. die Herstellung des AnschluBelementes 
erfolgt in einer einzigen Spritzform ausschlieBlich durch 
Spritzen und zwar insbesondere auch ohne ein Einset- 
zen von in einem vorausgegangenen Verfahrensschritt 30 
bereits vorgefertigten Teilen in die Spritzform 21. 

Beim Spritzen des Grundkorpers 2 nehmen Konturen 
bildende Werkzeugelemente des Spritzwerkzeugs 20, 
beispielsweise Schieber usw. dasjenige Volumen des In- 
nenraums der Spritzform 21 ein, in welches (Volumen) 35 
im zeitlich foigenden Verfahrensschritt das den Ab- 
schluBkorper 3 bildenden Material eingebracht wird. 
Bei diesem zweiten Verfahrensschritt bildet der Grund- 
korper 2 im Bereich seiner dem spateren AbschluBkor- 
per 3 benachbarten Flachen ein Konturen bildendes 40 
Werkzeugelement beim Formen bzw. Spritzen des Ab- 
schluflkorpers. 

In der Praxis weist das Spritzwerkzeug 20 wenigstens 
zwei Spritzformen 21, bevorzugt jedoch wenigstens 
zwei Gruppen mit jeweils einer gleichen Anzahl von 45 
Spritzformen 21 auf, so daB wahrend jedes Arbeitstak- 
tes der Spritzvorrichtung 19 in den Spritzformen 21 der 
einen Gruppe die Grundkdrper 2 und in den Spritzfor- 
men 21 der anderen Gruppe die AbschluBkorper 3 er- 
zeugt werden konnen, wobei selbstverstandlich die 50 
Spritzformen 21 der anderen Gruppe bereits jeweils 
einen Grundkorper 2 enthalten, der in einem vorausge- 
henden Arbeitstakt der Spritzvorrichtung 19 erzeugt 
wurde. 

Die Erfindung wurde voranstehend an einem Ausfuh- 55 
rungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, daB zahlrei- 
che Abwandlungen und Anderungen mdglich sind, ohne 
daB dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfin- 
dungsgedanke verlassen wird. 

60 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen eines medizinischen 
AnschluBelementes fiir die Verwendung bei einer 
Transfusionsleitung, Infusionsleitung oder dg!. me- 65 
dizinischen Leitung, bestehend aus einem aus ei- 
nem ersten Kunststoffrnaterial gefertigten und ei- 
nen Grundkorper (2) bildenden ersten Teil des An- 



schluBelementes, welches (Teil) in seinem Inneren 
wenigstens einen iiber mindestens eine AnschluB- 
offnung mit der medizinischen Leitung verbindba- 
ren Kanal (7, 8) aufweist, sowie aus einem eine wei- 
tere Offnung des Kanals (7, 18) dicht verschlieBen- 
den und einen AbschluBkdrper (3) bildenden Teil 
des AnschluBelementes (1), welches (Teil) aus ei- 
nem zweiten Kunststoffrnaterial gefertigt ist, das 
eine im Vergleich zum ersten Kunststoffrnaterial 
hohere Elastizitat aufweist, dadurch gekennzeich- 
net, daB das jeweilige Anschlufielement (1) zumin- 
dest zweiteilig in wenigstens zwei zeitlich aufeinan- 
derfolgenden Spritzvorgangen in einer einzigen 
Spritzform (21) dadurch hergestellt wird, daB in ei- 
nem ersten Verfahrensschritt zum Formen eines 
der beiden Teile des AnschluBelementes (1) das 
entsprechende Kunststoffrnaterial in die Spritz- 
form (21) eingespritzt wird, und daB in einem zwei- 
ten zeitlich foigenden Verfahrensschritt bei in der 
Spritzform belassenem, im ersten Verfahrensschritt 
geformten Teil zum Formen des zweiten Teils das 
entsprechende Kunststoffrnaterial in die Spritz- 
form (21) eingebracht wird, wobei beim ersten Ver- 
fahrensschritt dasjenige Volumen des Spritzform- 
innenraumes, welches von dem im zweiten Verfah- 
rensschritt eingebrachten Kunststoffrnaterial ein- 
genommen wird, durch Konturen bildende Werk- 
zeugelemente eingenommen ist, und wobei im 
zweiten Verfahrensschritt das im ersten Verfah- 
rensschritt erzeugte Teil als Konturen bildendes 
Element wirkt 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abschluflelement (1) zweiteilig 
ausgebildet ist, und daB bevorzugt im ersten Ver- 
fahrensschritt der Grundkorper (2) und im zweiten 
Verfahrensschritt der AbschluBkorper (3) geformt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kunststoffmaterialien ther- 
moplastische Kunststoffe sind, wobei das zweite 
Kunststoffrnaterial ein thermoplastisches Elasto- 
mer (TPE) und/oder das erste Kunststoffrnaterial 
Polypropylen ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (2) 
sowie der AbschluBkorper (3) so geformt werden, 
daB beide am fertigen AnschluBelement (2) mecha- 
nisch, beispielsweise durch Hinterschneidungen, in- 
einandergreifende Rastungen usw. miteinander 
verbunden sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die bei den Verfah- 
rensschritten verwendeten Kunststoffmaterialien 
so ausgewahlt sind, daB das im zweiten Verfahrens- 
schritt verwendete Kunststoffrnaterial mit dem im 
ersten Verfahrensschritt verwendeten Kunststoff- 
rnaterial eine chemische Verbindung zwischen dem 
Grundkdrper (2) und dem AbschluBkorper (3) be- 
wirkt 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet, daB im zweiten Verfah- 
rensschritt ein beim Ausharten schwindendes 
Kunststoffrnaterial verwendet wird, daB das im er- 
sten Verfahrensschritt erzeugte Teil (2) des Ab- 
schluBelementes (1) einen Abschnitt (12) mit einer 
die weitere Offnung oder zumindest einen Teilbe- 
reich (18) des Kanals (7, 18) umschlieBenden Flache 
aufweist, und daB diese Flache im zweiten Verfah- 
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rensschritt mit dem in diesem Verfahrensschritt 
verwendeten Kunststoffmaterial umspritzt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im ersten Verfahrensschritt der 
Grundkorper (2) mit der die weitere Offnung oder 5 
zumindest den Teilbereich (18) des Kanals (7, 18) 
ringartig umschlieBenden Fl&che erzeugt wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest das zweite 
Kunststoffmaterial mit hohem Druck in die Spritz- 10 
form (21) eingebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB in jedem Arbeitstakt 
einer Spritzvorrichtung (19) jeweils an mindestens 
einer Spritzform (21) der erste Verfahrensschritt 15 
und an mindestens einer Spritzform (21) der zweite 
Verfahrensschritt durchgefuhrt werden. 

10. Medizinisches AnschluBelement fOr die Ver- 
wendung bei einer Transfusionsleitung, Infustons- 
leitung oder dgl. medizinischen Leitung, bestehend 20 
aus einem aus einem ersten Kunststoffmaterial ge- 
fertigten und einen Grundkorper (2) bildenden er- 
sten Teil des AnschiuBelementes, welches (Teil) in 
seinem Inneren wenigstens einen uber mindestens 
eine AnschluBoffnung mit der medizinischen Lei- 25 
tung verbindbaren Kanal (7, 8) aufweist, sowie aus 
einem eine weitere Offnung des Kanals (7, 18) dicht 
verschlieBenden und einen AbschluBkorper (3) bil- 
denden Teil des AnschiuBelementes (1), welches 
(Teil) aus einem zweiten Kunststoffmaterial gefer- 30 
tigt ist, das eine im Vergleich zum ersten Kunst- 
stoffmaterial hdhere Elastizitat aufweist dadurch 
gekennzeichnet, daB das jeweilige AnschluBele- 
ment (1) zumindest zweiteilig in wenigstens zwei 
zeitlich aufeinanderfolgenden Spritzvorgangen in 35 
einer einzigen Spritzform (21) dadurch hergestellt 
ist, dafl in einem ersten Verfahrensschritt zum For- 
men eines der beiden Teile des AnschiuBelementes 
(1) das entsprechende Kunststoffmaterial in die 
Spritzform (21) eingespritzt wird, und daB in einem 40 
zweiten zeitlich folgenden Verfahrensschritt bei in 
der Spritzform belassenem, im ersten Verfahrens- 
schritt geformten Teil zum Formen des zweiten 
Teils das entsprechende Kunststoffmaterial in die 
Spritzform (21) eingebracht wird, wobei beim er- 45 
sten Verfahrensschritt dasjenige Volumen des 
Spritzforminnenraumes, welches von dem im zwei- 
ten Verfahrensschritt eingebrachten Kunststoffma- 
terial eingenommen wird, durch Konturen bildende 
Werkzeugelemente eingenommen ist, und wobei 50 
im zweiten Verfahrensschritt das im ersten Verfah- 
rensschritt erzeugte Teil als Konturen bildendes 
Element wirkt 

1 1. AbschluBelement nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das AbschluBelement (1) zwei- 55 
teilig ausgebildet ist, und daB bevorzugt im ersten 
Verfahrensschritt der Grundkorper (2) und im 
zweiten Verfahrensschritt der AbschluBkorper (3) 
geformt sind. 

12. AbschluBelement nach Anspruch 10 oder 11, 60 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoffmate- 
rialien thermoplastische Kunststoffe sind, wobei 
das zweite Kunststoffmaterial ein thermoplasti- 
sches Elastomer (TPE) und/oder das erste Kunst- 
stoffmaterial Polypropylen ist. 65 

13. AbschluBelement nach einem der Anspriiche 10 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkdr- 
per (2) sowie der AbschluBkorper (3) so geformt 
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sind, daB beide am fertigen AnschluBelement (2) 
mechanisch, beispielsweise durch Hinterschneidun- 
gen, ineinandergreifende Rastungen usw. miteinan- 
der verbunden sind. 

14. AbschluBelement nach einem der Anspriiche 10 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoff- 
materialien so ausgewahlt sind, daB sie eine chemi- 
sche Verbindung zwischen dem Grundkorper (2) 
und dem AbschluBkorper (3) bewirken. 

15. AbschluBelement nach einem der AnsprUche 10 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das im ersten 
Verfahrensschritt erzeugte Teil (2) des AbschluB- 
elementes (1) einen Abschnitt (12) mit einer die 
weitere Offnung oder zumindest einen Teilbereich 
(18) des Kanals (7, 18) umschlieBenden Flache auf- 
weist, und daB diese Flache mit einem schwinden- 
den Kunststoffmaterial umspritzt ist. 

16. AbschluBelement nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Grundkorper (2) mit der 
die weitere Offnung oder zumindest den Teilbe- 
reich (18) des Kanals (7, 18) ringartig umschlieBen- 
den Flache versehen ist. 
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